1/9/4 

DIALOG (R) File 351:Derwent WPI 
(c) 2003 Thomson Derwent. All rts . reserv. 

011695058 **Image available** 

WPI Acc No: 1998-111968/199811 

XRAM ACC No: C98-036800 

XRPX Acc No: N98-089731 

Inbuilt glove box compartment, having soft interior surface and harder 
exterior - formed by injection moulding soft inner section, then 
injection moulding to cover with hard outer section 

Patent Assignee: SARNATECH PAULMANN & CRONE GMBH (SARN-N) 

Inventor: KUTZEHR R; LICHIUS U; SCHNEIDER K; SCHROEDER U 

Number of Countries: 001 Number of Patents: 002 

Patent Family: 

Patent No Kind Date Applicat No Kind Date Week 

DE 29721096 Ul 19980205 DE 97U2021096 U 19971128 199811 B 

DE 19752786 Al 19980625 DE 1052786 A 19971128 199832 

Priority Applications (No Type Date) : DE 1053002 A 19961219 
Patent Details: 

Patent No Kind Lan Pg Main IPC Filing Notes 
DE 29721096 Ul 13 B60R-007/04 
DE 19752786 Al B29C-045/16 
Abstract (Basic) : DE 29721096 U 

The glove box or similar built-in compartment for a car has its' 

interior section (1) is made of soft plastic, especially a 
thermoplastic elastomer. This is surrounded by an outer section (2) of 
hard, especially thermoplastic material. The soft inner section is 
first injected, to be covered by injecting-on the hard outer section. 

Preferably at the same time, catches (3) are moulded externally 
onto the outer section. The hard component is made of acrylonitrile 
butadiene styrene. Near the injection sprue of the hard component, the 
soft material is made thicker. 

USE - To make an inbuilt glove box compartment or similar structure 
for a vehicle, having a soft interior surface, and harder exterior, 
with clip- in lugs. 

ADVANTAGE - In this construction, the soft interior is first 
injection-moulded in e.g. polyurethane , around a core, on which it is 
subsequently extracted. In a larger outer mould, the harder plastic of 
the outer casing is injected-on, at the same time forming the securing 
catches. This simplifies an earlier, essentially reversed process, and 
offers a finish of good appearance. Usefully, the soft inner, acts as a 
seal, whilst injecting the outer. 
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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

@ Verfahren zur Herstellung von Ablagefachern 

@ Um ein Verfahren zur Herstellung von Ablagefachern 
oder dergleichen becherahnlichen Einbauteilen fur Kraft- 
fahrzeuge mit einem Innenteil aus einem weichen Kunst- 
stoff, insbesondere einem thermoplastischen Elastomer, 
und einem das Innenteil umgebenden Auftenteil aus har- 
tem Kunststoff, insbesondere Thermoplast, in einem 
Spritzgieftwerkzeug mit einem Formnest und einem in 
das Formnest eingreifenden Gie&kern zu schaffen, wel- 
ches mit geringem Aufwand die Herstellung eines ent- 
sprechenden aus zwei Komponenten bestehenden Teiles 
ermoglicht, wird vorgeschlagen, daft in einem ersten Ver- 
fahrensschritt bei geschlossener Giefcform der weiche 
Kunststoff auf den Giefckern aufgeformt wird, dann in ei- 
nem zweiten Verfahrensschritt der Gie&kern mit dem auf- 
geformten weichen Innenteil in das Formmest einer zwei- 
ten grofceren GiefSform umgesetzt wird und bei geschlos- 
, sener Gtefcform der harte Kunststoff auf das weiche In- 
( nenteil zur Formung des harten Bauteils aufgeformt wird 
, und schliefclich das so geformte 2komponentige Formteil 
entformt wird. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von 
Ablagefachern oder dergleichen becherahnlichen Einbautei- 
len fur Kraflfahrzeuge mit einem Innenteil aus einem wei- 5 
chen Kunststoff, insbesondere einem thermoplastischen 
Elastomer, und einem das Innenteil umgebenden AuBenteil 
aus hartem Kunststoff, insbesondere Thermoplast, in einem 
SpritzgieBwerkzeug mit einem Formnest und einem in das 
Formnest eingreifenden Forrnkern. 10 

Im Stand der Technik sind Ablagefacher und dergleichen 
becherahnliche Einbauteile fur Kraftfahrzeuge bekannt, die 
aus zwei Komponenten urgeformt sind. Dabei besteht die 
AuBenschale des Ablagefaches oder dergleichen aus hartem 
Kunststoff, wahrend die Innenschale des Ablagefaches oder 15 
dergleichen aus weichem, elastischem Kunststoff besteht. 
Solche Teile werden bisher in der Weise gefertigt, daB zu- 
nachst in einem SpritzgieBwerkzeug, welches ein Formnest 
und einen darin eingreifenden Forrnkern aufweist, das Au- 
Benteil aus hartem Kunststoff geformt wird. AnschlieBend 20 
wird das Teil vom Forrnkern entformt und die gesamte 
GieBmulde (Formnest) wird umgesetzt. Es erfolgt dann in 
einem zweiten Verfahrens schritt das Einsetzen eines ande- 
ren, im Querschnitt kleineren Formkemes, so daB sich zwi- 
schen dem Innenmantel des harten AuBenteiles und dem 25 
Forrnkern ein Spaltraum ergibt. Dieser Spaltraum wird dann 
mit weichem Kunststoff ausgefullt und so das weiche Innen- 
teil geformt. 

Diese Verfahrensweise ist aufwendig, da die Entformung 
des harten AuBenteiles vom Forrnkern erforderlich ist und 30 
die Umsetzung der GieBmulde sowie das Einsetzen des wei- 
teren Formkemes. Dabei ist auch das Einspritzen von wei- 
chem Kunststoff in den zwischen dem zweiten Forrnkern 
und dem Innenmantel des harten Kunststoff teils gebildeten 
Spalt problematisch. Insbesondere ist die Ausbildung des 35 
Anspritzpunktes fur das weiche Material problematisch, 
weil im Regelfall der Einspritzvorgang durch den Boden des 
harten AuBenteiles erfolgen muB, so daB der Anspritzpunkt 
des weichen Kunststoffmaterials spater von auBen an dem 
harten Kunststoffteil ersichtlich ist. Sofern das AuBenteil 40 
zusatzlich mit Rastkonturen, Clipsausbildungen oder der- 
gleichen versehen werden soli, ist dies ebenf alls aufwendig, 
da vermieden werden muB, daB beim zweiten Spritzvorgang 
das weiche Kunststoffmaterial in die freigelegten Rastkon- 
turen oder dergleichen einlauft. Zudem ist die Abdichtung 45 
der GieBforrn problematisch, weil die Hartkomponente 
nicht ausreichend abdichtet. 

Ausgehend von diesem Stand der Technik Hegt der Erfin- 
dung die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren gattungsgemaBer 
Art zu schaffen, welches mit geringem Aufwand die Her- 50 
stellung eines entsprechenden aus zwei Komponenten beste- 
henden Teiles ermoglicht. 

Zur Losung dieser Aufgabe wird vorgeschlagen, daB in 
einem ersten Verfahrens schritt bei geschlossener GieBforrn, 
deren Kavitat gegeniiber der Sollkontur des Zwei-Kompo- 55 
nenten-Formteiles um die Wanddicke der Hartkomponente 
verkleinert ist, der weiche Kunststoff auf den Forrnkern auf- 
geformt wird, dann in einem zweiten Verfahrens schritt der 
Forrnkern mit dem aufgeformten weichen Innenteil in das 
Formnest einer zweiten groBeren GieBforrn, deren Kavitat 60 
der Sollkontur entspricht, umgesetzt wird und bei geschlos- 
sener GieBforrn der harte Kunststoff auf das weiche Innen- 
teil zur Formung des harten Bauteils aufgeformt wird und 
schlieBlich das so geformte zweikomponentige Formteil 
entformt wird. 65 

Vorzugsweise ist dabei vorgesehen, daB beim Aufformen 
des harten AuBenteils an dieses Rastkonturen auBenliegend 
angeformt werden. 
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Dadurch, daB zunachst das weiche Innenteil bei geschlos- 
sener GieBforrn auf den Forrnkern aufgeformt wird, ist es 
nicht erforderlich, das weiche Innenteil von dem Forrnkern 
zu entformen, sondern das weiche Innenteil kann mit dem 
Forrnkern aus der GieBmulde entnommen und in eine wei- 
tere GieBmulde eingesetzt werden, die einen solchen Spalt 
zwischen ihrer Wandung und dem auf dem Kem befindli- 
chen weichen Innenteil belaBt, der der Materialstarke des 
aufzuformenden harten Kunststoffteiles entspricht. An- 
schlieBend kann dann das Teil aus hartem Kunststoff unter 
FuTlung des GieBspaltes auf das weiche Kunststoffteil auf- 
geformt werden, wobei gleichzeitig der Anspritzpunkt des 
weichen Innenteiles von dem harten Kunststoffmaterial ab- 
gedeckt wird. Auch die Anformung von Rastkonturen, 
Clipsausbildungen oder dergleichen am oder im harten Au- 
Benteil ist in einfacher Weise moglich, da das im zweiten 
Spritzvorgang aufgebrachte harte Kunststoffmaterial nicht 
durch die Wandung des weichen Kunststoffteiles treten 
kann. 

Im Ergebnis wird in besonders einfacher Weise ein aus 
zwei Komponenten bestehendes Ablagefach oder derglei- 
chen becherahnliches Einbauteil geformt, welches auch op- 
tisch auBerst ansprechend ist. 

Bei dem erfindungsgemaBen Verfahren dient die Weich- 
komponente gleichzeitig als Dichtung fiir die nachtraglich 
gespritzte Hartkomponente. 

Vorteilhafte Weiterbildungen sind in den Unteranspru- 
chen angegeben. 

Durch die Verfahrensweise nach Anspruch 4 und An- 
spruch 5 wird eine Verformung des weichen Vorspritzlinges 
vermieden, die dann auftreten konnte, wenn der FlieBwider- 
stand der Hartkomponente beim Einspritzen zu groB ware. 

Durch die Verfahrensweise nach Anspruch 6 wird er- 
reicht, daB die Vorspritzlinge gleichmaBig auf den Forrnkern 
aufschwinden. 

Durch die Verfahrensweise nach Anspruch 7 wird sicher- 
gestellt, daB durch die dusenseitige Anordnung auf der In- 
nenseite des becherartigen Einbauteils keine Auswerferab- 
driicke entstehen. 

Durch die Verfahrensweise nach Anspruch 8 wird ein 
Aufschmelzen der Weichkomponente (z. B. PU oder TPU- 
Material) im AnguBbereich zwar nicht vollstandig verhin- 
dert, jedoch ist ein Aufschmelzen der Weichkomponente im 
Bereich des Anspritzpunktes der Hartkomponente auf der 
Sichtseite der Weichkomponente nicht mehr erkennbar. 

Ein Ausfiihrungsbeispiel rur ein nach dem Verfahren her- 
gestelltes Ablagefach ist in der Zeichnung dargesteilt und im 
folgenden naher beschrieben. 

Es zeigt: 

Fig. 1 ein entsprechendes Ablagefach in Ansicht; 

Fig. 2 und 3 desgleichen im Langsschnitt beziehungs- 
weise im Querschnitt gesehen. 

Das Ablagefach besteht aus einem Innenteil 1 aus wei- 
chem Kunststoff und einem AuBenteil 2 aus hartem Kunst- 
stoff, Dabei sind an das AuBenteil 2 Clipsausbildungen oder 
Rastkonturen 3 angeformt. Das Innenteil 1 weist an seiner 
Mundung einen flanschartigen Rand 4 auf, der von einer 
ebensolchen Randform 5 des harten AuBenteiles 2 unterlegt 
ist. 

Zur Formung wird in einem ersten Verfahrens schritt in 
einer GieBforrn mit einem Formnest und einem in das Form- 
nest eingesetzten Forrnkern das weiche Innenteil 1 geformt. 
Dieses sitzt aufgrund der bei der Erstarrung des Kunststoffes 
auftretenden Schwindung fest auf dem Forrnkern und kann 
gemeinsam mit dem Forrnkern aus dem Formnest entnom- 
men werden. Der Forrnkern mit dem fertig geformten wei- 
chen Innenteil 1 wird dann in ein zweites Formnest mit et- 
was groBerer Kontur eingesetzt. Nachfolgend wird dann der 



DE 197 52 786 A 1 

3 

harte Kunststoff zur Bildung des harten AuBenteils 2 einge- 
spritzt, wobei die entsprechenden Rastkonturen oder Clips- 
ausbildungen 3 mit angeformt werden und der Anspritz- 
spunkt am AuBenteiles 2 abgedeckt wird. Nach Offhen der 
GieBform kann dann dieses Teil, welches als 2-Komponen- 5 
tenteil vorliegt, von dem Formkern abgezogen werden. 

Die Erfindung ist nicht auf das Ausfiihrungsbei spiel be- 
schrankt, sondem im Rahmen der OfFenbarung vielfach va- 
riabel. 

Alle neuen, in der Beschreibung und/oder Zeichnung of- 10 
fenbarten Einzel- und Kombinationsmerkmale werden als 
erfindungswesenQich angesehen. 

Patentanspriiche 

15 

1. Verfahren zur Herstellung von Ablagefachern, oder 
dergleichen becherahnlichen Einbauteilen fur Kraft- 
fahrzeuge mit einem Innenteil aus einem weichen 
Kunststoff, insbesondere einem thermoplastischen Ela- 
stomer, und einem das Innenteil umgebenden AuBen- 20 
teil aus hartem Kunststoff, insbesondere Thermoplast, 

in einem SpritzgieBwerkzeug mit einem Formnest und 
einem in das Formnest eingreifenden Formkern, da- 
durch gekennzeichnet, daB in einem ersten Verfah- 
rens schritt bei geschlossener GieBform, deren Kavitat 25 
gegeniiber der Sollkontur des Zwei-Komponenten- 
Formteiles urn die Wanddicke der Hartkomponente 
verkleinert ist, der weiche Kunststoff auf den Formkern 
aufgeformt wird, dann in einem zweiten Verfahrens 
schritt der Formkern mit dem aufgeformten weichen 30 
Innenteil in das Formnest einer zweiten groBeren GieB- 
form, deren Kavitat der Sollkontur entspricht, umge- 
setzt wird und bei geschlossener GieBform der harte 
Kunststoff auf das weiche Innenteil zur Formung des 
harten Bauteils aufgeformt wird und schlieBlich das so 35 
geformte zwei-komponentige Formteil entformt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB beim Aufformen des harten AuBenteils an die- 
ses Rastkonturen auBenliegend angeformt werden. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 40 
zeichnete daB die Hartkomponente ein ABS-Material 
ist. 

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da- 
durch gekennzeichnet, daB beim Einspritzen der Hart- 
komponente eine sehr hone Massetemperatur gewahlt 45 
wird, um einen geringen FlieBwiderstand zu erzielen. 

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da- 
durch gekennzeichnet, daB als Hartkomponente ein 
leicht flieBendes ABS-Material eingesetzt wird. 

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da- 50 
durch gekennzeichnet, daB der Formkern nach der For- 
mung des weichen Innenteils (Vorspritzlings) gleich- 
maBig gekiihlt wird. 

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da- 
durch gekennzeichnet, daB nach dem Fertigspritzfor- 55 
men des Zwei-Komponenten-Formteils das Teil mittels 
dusenseitig eingebrachter, verzogerter Schieber vom 
Formkern abgezogen wird und anschlieBend von eben- 
falls dusenseitig eingebrachten, insbesondere hydrau- 
lisch betatigten Auswerfern entformt wird. 60 

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Weichkomponente im 
Bereich des Angusses der Hartkomponente verdickt 
ausgebildet ist. 
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